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Abstract of DEI 0023210 

The method involves moving a sensor (15) on a 
displacement device (8) past the blade (l-lll) to 
be positioned to produce successive edge 
signals for the edges of the blade, identifying the 
sensor signals as cutting edge (6) and 
construction edge (19) signals, detecting the 
distance from one edge to a base marker, 
moving the blade to achieve a defined distance 
then disengaging the displacement device. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(S) Verfahren zur Positionierung von Untermessern an einer Einrichtung zum Langsteilen einer Materialbahn 

.@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Positionierung 

^ von Messern, insbesondere Untermessern an einer Ein- : 

richtung zum Langsteilen einer Materialbahn mit einer ■■■ ^ 

^ : , und einer antreibbaren durch die ein 

Sensor an dem zu positionierenden Untermesser vorbei . : . ; 

bewegt wird und hierbei von den Kanten des Untermes- 

sers nacheinander jeweils ein Signal erzeugt wird, wobei 

ausd er gegebenen Zuordnung der Bewegungsrichtung 

des Sensors zur Ausrichtung derSchneidkanten derUn- , 
termesser die vom Sensor ausgehehden Signale als " v . • i :^ 

'•Schneidkante" und ais "Konstruktionskante" fn der MeS- ■ • - 

einrichtung I'dentifiziert werden, und uber das Signal ei- 
ner der Kanten, die in der Me Sein richtung als "MeSkante" 
definiert ist, der tatsachliche Abstand der "MeRkante" zu 
einer Basismarke in der MeSein richtung erfaSt wird (IST- 
Abstand) und danach das zu positionierende Untermes- 
ser nach Elngriff der Verschiebeeinrichtung verschoben 
wird, bis der vorgegebene Abstand der "MeSkante" zur 

Basismarke (SOLL-Abstand) erreicht und der Eingriff wie- i: , . 

der gel ost wird. r- r 
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Beschreibung 



. :i [OCk)i] An Einrichtungen zum LSngsteilen einer Material- 
;| Bahn mit einander zugeordneten Obermessem und Unter- 
■/ ; meissem^ die miteinander im Eingriff stehen, sind auf einer 
: entsprechenden Messerwelle oder an einem entsprechenden 
Untermesserbalken mehrere Untermesser in Form von Tel- 
= lermessem, Schneidringen oder dergleichen angeordnel. 
Derartige Messer sind entweder auf der Messerwelle ver- 
schieb- und festlegbar gehalten oder aber tiber gesonderte 
Messerbalter auf eioem Messerbalken verschieb- und fest- 
legbar angeordnet. Je nach Konzeption der Einrichtung 
miissen zumindest die Schneiden der Untermesser von Zeit 
zu Zeit nachgeschliffen werden. Bel sogenannten Nutmes- 
; sern, die auf einer Messerwelle gelagert sind, werden zum 
l^Jachschleifen alle Untermesser von der Messerwelle abge- 
: nommen und nach dem Schleifen wieder aufgeschoben. Bei 
■ Untermessem, die an Messerhaltem angeordnet sind, wer- 
den die Untermesser von den einzelnen Messerhaltem abge- 
nommen und nach dem Schleifen wieder mit dem Messer- 
balter verbunden, der in seiner gegebenen Position mit dem 
Untermesserbalken verbunden bleibt. In beiden Fallen ist es 
', erforderlich, die Untermesser neu zu positionieren, da sich 
durch das Nachschleifen die Lage der Schneidkante veran- 
^(ierthat. 

J |0^] Aus DE-U-29 50 9893 ist eine Positioniereinrich- 
; . ftin^ fiir Untermesser bekannt, die eine Verschiebeeinrich- 
1 timg aufWeist, an der eine die Untermesser iiber den AuBen- 
. .: umfang umfassende Greifvorrichtung fiir das jeweils zu ver- 
Tschiebende Untermesser und zwei optische Laser zur Erfas- 
surig der Schneidkante angeordnet sind. Die Laser sind in 
Verschieberichtung in geringem Abstand von etwa 0,1 mm 
zueinander angeordnet, um die Posidon der Schneidkante 
/ durch ein "positives" Signal des einen Lasers und ein "nega- 
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beeinrichtung aufweist, das erfindungsgemaB dadurch ge- 
kennzeichnet ist, daB mit der Verschiebeeinrichtung ein 
Sensor an dem zu positionierenden Untermesser vorbei be- 
wegt wird und hierbei von den Kan ten des Untermessers 
nacheinander jeweils ein Signal erzeugt wird, daB aus der : 
gegebenen Zuordnung der Bewegungsrichtung des Sensors 
zur Ausrichtung der Schneidkanten der Untermesser die 
vom Sensor ausgehenden Signale als "Schneidkante" und 
als "Konstruktionskante" in der MeBeinrichtung identifiziert 
werden, daB uber das Signal einer der Kanten, die in der 
MeBeinrichtung als "MeBkante" definiert ist, vorzugsweise 
uber das Signal der "Schneidkante", der tatsachliche Ab- 
stand der "MeBkante" zu einer Basismarke in der MeBein- 
richtung erfaBt wird (IST-Abstand) und danach das zu posi- 
tionierende Untermesser nach Eingriff der Verschiebeein- 
richtung verschoben wird, bis der vorgegebene Abstand der 
"MeBkante" zur Basismarke (SOLL-Abstand) erreicht ist .; 
und der Eingriff wieder gelost wird. ' 
[0006] Eine "MeBeinrichtung" im Sinne der Erfindung 
umfaBt einen programmierbaren elektronischen Rechner 
mit Datenspeicher, mit diesem verkniipfte Mittel zur Ah- . 
steuerung des Anuiebes der Verschiebeeinrichtung, femer ' 
Mittel zurErfassung und Signalisation des Verschiebeweges 
an den Rechner sowie den Sensor zur Erfassung der "Kan- 
ten" der Messer. 

[0007] Mit PElfe dieses Verfahrens laBt sich mit nur einem ; 
Sensor, vorzugsweise einem Laserstrahl-SenderrEmpfan- 
ger, in der Vorbeifahrt eindeutig die vorgegebene "MeB- 
kante" identifizieren. Die sich aus der Konstruktion des 
Messers ergebende Zahl der je Messer vom Sensor erfaBba- 
ren Kanten konnen im abgespeicherten Programm jeweils ; 
beriicksichtigt werden. So weisen sogenannte Nutmesser 
Oder Tellermesser zwei Kanten auf, wahrend sich bei soge- 



nannten Schneidringen aufgrund der konstruktiven Gege- . 

tives" Signal des anderen Lasers zu erfassen. Diese Anord- 35 benheiten drei Kanten eigeben, die bei Bewegung des Mes- 

nung ist sehr aufwendig und vermag nicht eine "Schneid- sers am Messer endang erfaBt werden. 

kante" von einer anderen Kante an den einzekien Untermes- [0008] Sind die Untermesser beispielsweise so angeord- 

sem zu unterscheiden. net, daB aUe als "MeBkanten" definierten Schneidkanten je- 

[0003] Aus EP-A-0 770 460 ist es bekannt, jeweils zu po- weils auf der der Null-Marice abgekehrten Seite des Unter- 

sitionierende Messer mit einer Verschiebeeinrichtung uber 40 messers angeordnet sind, was im Speicher der MeBeinrich- 

eine programmierte Steuereinrichtung anzufahren, die je- tung programmiert ist, dann werden von der MeBeinrich- 

weilige, zuerst iiber einen induktiven Sensor erfaBte Kante Uing uber den Sensor von jedem Untermesser zwei von den 

des Messers uber ein Signal zu registrieren. Danach wird Kanten ausgeloste Signale erfaBt. Aufgrund der vorstehend 

iiber die im Programm gespeicherte Breite des Messers die beschriebenen Zuordnung ist das "Signal 1" durch die von 

Verschiebeeinrichtung auf die vorgegebene geometrische 45 der Ruckenflache definierten Kante und das "Signal 2" von 



Mitte des Messers verschoben und danach die Mitnehmer- 
mittel aktiviert und das Messer auf die von der Steuerein- 
richtung voigegebene neue Position verschoben. Eine Kor- 
rektur in bezug auf einen Nachschliff und der sich daraus er- 
gebenden Anderung der Messerbreite ist nicht mogiich, da 
die Position der Schneidkante nicht erfaBt wird, 
[0004] Aus EP-A-0 976 509 ist es bekannt, die tatsachli- 
che Position der Schneidkante zu einem Trager iiber einen 
ersten Sensor zu erfassen und die Position des verfahrbaren 
Tragers gegeniiber einer Nullmarke iiber einen zweiten Sen- 
sor zu erfassen und uber eine entsprechende Steuereinrich- 
tung diese beiden Werte in einer Rechenoperation zu ver- 
kniipfen. Danach wird dann die Verschiebeeinrichtung an- 
gesteuert. Eine derartige Anordnung ist nicht nur aufwen- 
dig, sondem beinhaltet auch vielfaltige Ursachen fiir MeB- 
fehler. 

[0005] Die Erfindung bedifft nun ein Verfahren zur Posi- 
tionierung von Messem, insbesondere von Untermessern an 
einer Einrichtung zum Langsteilen einer Materialbahn der 
eingangs bczeichneten Art, die eine mit dem jeweils zu po- 65 
sitionierenden Untermesser uber Eingriffsmittel in Eingriff 
bringbare, mit einer MeBeinrichtung in Verbindung ste- 
hende, mit einem steuerbaren Anlrieb verbundene Verschie- 
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dor Schneidkante erzeugt. Hierbei ist es grundsatzlich unbe- 
achtlich, in welchem Abstand die einzelnen Untermesser zu- 
einander angeordnet sind, sofem zumindest das fiir den Be- 
trieb erforderliche, bezogen auf die Bewegungsrichtung er- 
ste Untermesser mit beiden Kanten vom Sensor der Ver- 
schiebeeinrichtung erfaBt wird. Hierbei ist es ledigHch not- 
wendig, daB von der MeBeinrichtung die Bewegungsrich- 
tung der Verschiebeeinrichtung wahrend des Erfassungsvor- 
ganges beriicksichtigt wird. Beginnt der Erfassungsvoigang 
an der Null-Marke, dann kann bei einer entsprechenden 
"Programmierung" der elektrischen bzw. elektronischen 
MeBeinrichtung vorgegeben werden, daB nur jedes zweite 
Signal, also das durch eine Schneidkante eines jeden Unter- 
messers ausgeloste Signal, als "MeBkante" erfaBt wird. 
[0009] Bei sogenannten Schneidringen sind jeweils vier 
vom Sensor erfaBbare Kanten vorhanden, wobei je Zuord- 
nung zur Bewegungsrichtung die zweite Kante oder die 
dritte Kante die Schneidkante und damit zweckmaBiger- 
weise die "MeBkante" bildet. 

[0010] Erfolgt die Bewegung der Verschiebeeinrichtung 
von dem der Null-Marke abgewandten Ende aus, dann er- 
gibt sich zwangsiaufig fiir die MeBeinrichtung, daB jeweils 
das "Signal 1" die "MeBkante" darstellt und entsprechend 
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das "Signal 2" lediglich in der Abfolge der Signale zur Iden- 
tifizierung der nachstfolgenden Schneidkante beriicksichtigt 
wird. Nachdem auf diese Weise iiber die MeBeinrichtung fUr 
ein Untermesser jeweils der IST-Abstand der Schneidkante 
zur Null-Marke erfaBt ist, kann iiber die MeBeinrichtung die 
Verscfaiebeeinrichtung entsprechend angesteuert werden, so 
daB von der Verscfaiebeeinrichtung nach EingrifF eines ent- 
= sprechenden HngrifFsmittels das Untermesser soweit ver- 
schoben ist, bis die Schneidkante im SOLL-Abstand gestellt 
ist. 

[OOU] Da durch die jeweils aufeinanderfolgenden Signale 
ein Untermesser definiert ist, laBt sich auch aus der jeweili- 
gen Abfolge der Signale das jeweils zu verschiebende Un- 
termesser identifizieren, so dafi iiber die in der MeBeinrich- 
tung vorgegebenen Zahl der Untermesser mit ihren zugeho- 
hgen SOLL-Abstanden der Schneidkanten nacheinander je- 
des Untermesser positioniert werden kann. 
[0012] Da die Breite der Untermesser und damit die Zu- 
ordnung der Kanten zueinander, von geringen MaBabwei- 
chungen nach dem Schleifen der Schneidkante abgesehen, 
als GrundmaB bekannt ist, konnen die Untermesser in belie- 
bigem Abstand zueinander auf der Untermesserwelle ange- 
■ ordnet sein. Bei "richtigem" Zahlbeginn ist jedes Untermes- 
ser aus der Signalfolge "1" und "2" fiir Nut- oder Tellermes- 
. ser und aus der Signalfolge "1", "2", "3" und "4" fiir 
Scbneidringe identifizierbar. Bei Schneidringen muB dann 
die Bewegungsrichtung fur die Identifizierung der 
"Schneidkante" beriicksichtigt werden. Ja nach Bewegungs- 
richtung wird die Schneidkante dutch das Signal "2" oder 
das Signal "3" identifiziert 
[0013] Bei Untennessem, die auf einer Untermesserwelle 
verschiebbar gefiihrt sind, werden nach dem Schleifen die 
einzelnen Untermesser auf die Untermesserwelle aufge- 
schoben, wobei die einzelnen Untermesser bei von auBen 
zuganglicher Untermesserwelle provisorisch von Hand in 
etwa auf die vorgegebene Position vorgeschoben werden 
konnen. Uber die Verschiebeeinrichtung wird dann mit 
Hilfe des Programms der Steuereinrichtung jeweils das Un- 
termesser in die durch das Schnittprogramm vorgegebene 
und durch die Schneidkante definierte Position verscfaoben. 
Die eiforderlichen Vexschiebewege eigeben sich im wesent- 
lichen aus der durch das freihandige Aufschieben gegebe- 
nen und vom Sensor der Verschiebeeinrichtung erfaBten 
IST-Position. 

[0014] Biei Untermessem, die an Messerhaltem befestigt 45 
sind, bleiben die Messerhalter in der durch das Schnittpro- 
gramm vorgegebenen Einstellung, so daB die nachgeschlif- 
fenen Untermesser zunachst wieder mit den Messerhaltem 
yerbunden werden und anschlieBend uber den Sensor der 
MeBeinrichtung die durch den Nachschliff veranderte IST- 50 
Position der Schneidkante erfaBt und der Messerhalter ins- 
gesamt iiber ein entsprechendes auf den Messerhalter ein- 
wirkendes Eingriffsmittel soweit verschoben wird, daB die 
SOLL-Position der Schneidkante wieder eireicht ist. 
[0015] Die vorstehende ausfiihriiche Darlegung laBt den 55 
besondoren Vorteil des erfindungsgemaBen Verfahrens er- 
ke^nnen. Es wird nur ein Sensor benotigt, der an der Ver- 
schiebeeinrichtung angeordnet ist. Die erforderliche "Intel- 
ligenz" ist insgesamt der progranunierbaren Steuereinrich- 
tung zugeordnet. Da in der Steuereinrichtung iiber die Pro- 
grammierung nicht nur die jeweils gewiinschte Position der 
Messer vorgebbar ist, sondem auch die charakteristischen 
konstruktiven Daten der verwendeten Messer beriicksichtigt 
werden konnen, ist immer eine Erfassung der wichtigsten 
Position, namlich die Position der "Schneidkante" unmittel- 
bar moglich. Damit ist auch eine auf die Schneidkante bezo- 
gene Ppsitionierung des jeweiligen Messers moglich. 
[0016] Das erfindungsgemaBe Verfahren erlaubt nicht nur 
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die exakte Positionierung der Messer bei einer Neueinstel- 
lung oder ztu: Korrektur eines Nachschliffs bzw. eines Ver- 
schleiBes, sondem auch eine Vorstellung im laufenden Be-, 
trieb mit langsam laufender Materialbahn bei einer Ande- 
rung des Schnittprogramms. Hierzu ist es dann erforderliche 
auch fiir die Obermesser eine Verschiebeeinrichtung vorzu- 
sehen, die syncliron zur Bewegung der ein Untermesser be- 
wegenden Verschiebeeinrichtung bewegt wird. 
[0017] Da mit Hilfe eines Laserstrahls die jeweilige Posi- 
tion der "MeBkante", vorzugsweise der "Schneidkante", des 
zu verschiebenden Untermessers mit Hilfe einer entsjpre-. 
chenden MeBeinrichtung an der \%rschiebeeinrichtung sehr 
genau erfaBt werden kann, ist es in einer Ausgestaltung der 
Eriindung zweckmaBig, fur das zu positionierende Unter- 
messer bei der Festlegung des Verschiebeweges zwischen 
IST-Abstand und SOLL-Abstand die geometrischen Ein- 
griffebedingungen zwischen Verschiebeeinrichtung und zu 
positionierendem Untermesser in der MeBeinrichtung zu be- 
riicksichtigen. Diese Verfahrensweise erlaubt es, die Ver- 
schiebeeinrichtung mit Eingrififsmitteln, beispielsweise in 
Form von verschieb- oder schwenkbaren Mitaehmefingem,^ 
zu versehen, die bei EingrifF je nach Gestaltung entweder an 
der durch die Schneidkante definierten Anlagefiache und/ : 
oder an der durch die Riickenkante definierten Anlagefiache,i 
aber auch an der Umfangsflache formschliissig oder reib- 
schliissig, anlegbar sind. Hierbei bedaif es keiner kompli- ■ 
zierten Prazisionseingriffsmittel, sondem es ist lediglich 
notwendig, daB der Abstand zwischen der Anlagefiache des 
EingrifFsmittels und dem Sensor in der MeBeinrichtung vor-- 
gegeben ist Dieser Abstand kaim durchaus einige MiUime^ 
ter betragen, so daB immer ein geniigender Freiraum zwi- 
schen dem Eingriffsmittel und der betreffenden Anlagefia- 
che am Untermesser gewahrleistet ist. Der in der MeBein- 
richtung fest vorgegebene Abstand Aa zwischen der Aniage-. ; 
fiache am Eingriffsmittel und dem Sensor kann dann bei d^r.; 
Festlegung des aus der Erfassung des IST-Abstandes zua^l 
Verschiebung auf den SOLL-Abstand vorgegebenen Majfej^ 
beriicksichtigt werden. Das Eingriffsmittel kann. hierbei ^o-- 
ausgebildet sein, daB es wahlweise sowohi an der diirch di& ] 
Schneidkante definierten Eingriffsflache als auch an; der • 
durch die RUck^fiache definierten EingriffsflSche anlegbar 
ist Ober die Bewegungsrichtung der Verschiebeeinrichtung 
zur Verschiebung des Untermessers auf den SOIL-Abstand 
laBt sich immer eine genaue Positionierung der Schneid^ 
kante auf ihren SOLL-Abstand bewerkstelligen. J : 

[0018] Da der Sensor fest mit der mit einem steuerbaren 
Antrieb versehenen Verschiebeeinrichtung verbunden; ist,-/: 
die ihrerseits mit dem Rechner in Verbindung steht und ihre • 
Position dem Rechner signalisiert, besteht auchi die M6g4v 
lichkeit, wahrend des Betriebes die Messea: in beziig auf Vejr- 
schleiB zu priifen. Die Verschiebeeinrichtung wird iann le-; ; 
diglich langs des Messerbalkens bzw. der Untermesserwelle 
verfahren, das EingrifTsmittel bleibt inaktiviert,' und es wer- 
den hierbei die IST-MaBe der Schneidkanten tnit deri im 
Rechner abgespeicherten SOLL-MaBen verglichen. Damit 
kann da: VerschleiB und die Einhaltung eines Toleranzfeldes 
iaufend iiberwacht und die Qualitatskontroile yerfoessert 
werden. ' ; 

[0019] In besonders vorteilhafter Ausgestaltung des Ver-; 
fahrens ist vorgesehen, daB jeweils nach dem Erfasseri^ dest 
Signals "Konstruktionskante" der Antrieb der Verschi^b^- . 
einrichtung auf "Schleicfafahrt" umgeschaltet und ubefdas; .: 
Signal "Schneidkante" abgeschaltet wird. Dairiit ist eine g^-; 
naue Posidonierung der Verschiebeeinrichtung l^i genauer 
Erfassung der "MeBkante" auch mit nur einem. Sensof,'ini-; 
besondere einem Laser, moglich. 

[0020] In einer Ausgestaltung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens ist femer vorgesehen, daB durch einen MeBlauf 
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.; ; der Verschiebeeinrichtung iiber die gesamte Breite der Ein- 
;i 1 richtung vor der Positionierung der einzelnen Untermesser 
'ij die Zahl der im Arbeitsbereich befindlichen Untomesser 

1 and ihre Position zur Basis-Marke uber die vom Sensor aus- 
M ^gebenden^ Signale in der Mefieinrichtung erfaBt wird und 5 
; :^ daB anscbliefiend die einzelnen neu zu posidonierenden Un- 
>• fermesser nach den Vorgaben des Schnittprogramms auf ih- 
i ren SOLL-Abstand zur Basis-Marke positioniert werden. 

pa, wie vorstehend bereits beschrieben, die Ausrichtung der 
; Schneidkanten der einzelnen Untermesser in bezug auf die lO 
: Null-Marke grundsatzlich bekannt sind und fiir den MeBlauf 

; die Bewegungsrichtung vorgegeben werden kann, beispiels- 
• weise in einer Richtung, die fur ein Nutmesser so vorgege- 
^i^ben wird, dafi jeweils das "Signal 1" die durch die RUcken- 
i ^ache definierte Kante anzeigt und das "Signal 2" die durch iS 
' die Sctineide defiinierte Xante anzeigt, lafit sich zum einen 
f rius der Zahl der Aufdnanderfblge von "Signal 1" und "Si- 

gnal 2" nicht hur die Zahl der im Arbeitsbereich befindli- 
: chen Untermesser erfassen, sondem auch jeweils der Ab- 

stand ihrer Schneidkante zur Null-Marke. 20 
; {0021] Nach Erfassung dieses IST-Zustandes beziiglich 

ailer Untermesser im Arbeitsbereich kann dann die Ver- 

schiebung der einzelnen Untermesser auf das neue Schnitt- 
i programm vorgenommen werden. Hierbei konnen in der ge- 

gebenen Programmierung des neuen Schnittprograimns fur 25 
: die einzelnen Untermesser Verschiebungen mit dera ge- 
i ringstmoglichen Verschiebeweg vorgenommen und in ih- 
ijem neueh SOLL-Abstand positioniert werden. Da die Zahl 
^ und die 2^brdenbarkeit der einzelnen Untermesser in bezug 
i aiif die Null-Marke gegeben ist, erlaubt es dieses Verfafaren 30 
j auch; bei einer Umstellung des Schnittprogramms iiberzah- 
f Uge Untermesser aus dem Arbeitsbereich herauszuschieben 
: Oder aber zusatzliche Untermesser aus einem "Vorratsbe- 
: reich", der in der Regel in einem Stauraum im Bereich der 
' Nuil-Marice gegeben ist, zusatzlich einzufuhren. 35 

[0022] Die Erfindung wird anhand schematischer Zeich- 
V nungen eines Ausftihnmgsbeispiels naher erlSuterL Es zei- 

gen: 

(0023] Fig» 1 eine Schneideinrichtung mit auf einer Unter- 
; messerwelle verschieb- und festlegbaren Untermessera, 40 
? [0024] Fig, 2 in vergroBerter Darstellung den Verfahrens- 
' ablauf fiir die Verschiebung dues Untermessers. 
] [0025] Fig. 3 ein Ibllermesser; 
\ [0026] Fig. 4 einen Schneidring. 

; [0027] Die in Fig, 1 schematisch dargestellte Einrichtung 45 
zum L^gsteilen einer Materialbahn weist einen Messerbal- 
ken 1 auf, an dem mehrere Messerhalter 2 verschieb- und 
fesUegbar gelagert, an denen jeweils Obermesser A, B und 
C angeordnet sind. Die Messerhalter 2 sind in iiblicher 
Weise so ausgebildet, daB die mit ihnen verbundenen Ober- 50 
messer aus der dargestellten Ruheposition durch Absenken 
in Richtung des Pfeiles 3 und Verschieben iiber ein Stellmit- 
tel 2.1 am Mess^halter 2 in Richtung des Pfeiles 4 mit ihrer 
Schneidkante 5 an der Sciineidkante 6 eines zugeordneten 
Untomessers I, II, HI in Schnittposition gebracht werden, 55 
wie dies fiir das Obermesser A und das Untermesser I darge- 
steUt ist. Bei dem dargesteUten Beispiel sind die Untermes- 
ser I, n, in in Form von Nutmessem auf einer Untermesser- 
weUe 7 verschieb- und fesdegbar angeordnet. Die Unter- 
messerweUe 7 steht mit einem hier nicht naher dargestellten 60 
Drehantrieb in Verbindung, so daS in der fiir das Untermes- 
ser I dargestellten Schnittposition die zwischen den Ober- 
messem und den Untermessem durchlaufende Materialbahn 
im Durchlauf von den Untermessem unterstutzt wird. 
[0028] Den Untermessem ist eine Verschiebeeinrichtung 65 
8 zugeordnet, die mittels eines hier nicht naher dargestellten 
Fahranuiebes auf einem MeBbalken 9 verfahrbar ist. Die 
Verschiebeeinrichtung 8 ist mit einem dem MeBbalken 9 zu- 
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geordneten Positionsgeber 10 versehen, der iiber eine hiex. . : . 
nur schematisch angedeutete Verbindung mit einem vor- 
zugsweise elektronischen, programmierbaren und mit einem ' ■ 
Datenspeicher versehenen Rechner 12 in Verbindiuig steht. . 
tJber die Verbindung 11 kann mit Hilfe des Rechners 12 
nicht nur die jeweiUge Position der Verschiebeeinrichtung 8 ; ; i 
auf dem MeBbalken 9 erfafit werden, sondera auch der Fahr- 
antrieb so angesteuert werden, daB jede vorgebbare Position 
der Verschiebeeinrichtung 8 auf dem MeBbalken 9 angefah- 
ren werden kann. 

[0029] Die Verschiebeeinrichtung 8 ist mit einem hier nur 
schematisch dargestellten, iiber den Rechner 12 ansteuerba- 
ren Eingriffsmittel 13 versehen, das in seiner Funktion nach- 
stehend noch naher beschrieben werden wird, Dem MeBbal- 
ken 9 ist eine NuU-Marice 14 zugeordnet, so daB sich fiir die i 
Schneidkanten 6 der emzelnen Untermesser I, U, II jeweils 
der Abstand U, I2, 13 zur Null-Marke 14 ergibL ' 
[0030] Die Verschiebeeinrichtung 8 weist einen Sensor 15 : 
auf, der beispielsweise als Lase^strah^Se^der^Empfahger :;,V;^^ 
ausgebildet ist, dessen Strahi in Richtung des Pfeiles 16 : !■ -^^ 
senkrecht zur Untermesserwelle 7 ausgerichtet ist, wobei ein 
Reflex von der Umfangsflache 17 eines Untermessers bzw. 
das Ausbleiben eines Reflexes vom Sensor 15 als Signal er- . 
fafit wird. Die hieraus resultierenden Signale werden an dem " 
Rechner 12 in Verbindung mit dem durch den Positionsge- - 
her 10 an den Recimer 12 abgegebenen Abstandssignal wei- 
tergeleitet. 

[0031] Wird nun die Verschiebeeinrichtung 8 an den Un- ]■ 
termessem I, n und III von der Null-Marke 14 ausgehend 
vorbei bewegt, so ergibt sich bei entsprechender Auslegung 
des Sensors, beispielsweise entsprechender Signalbildung, 
ein erstes Signal beim Auftreffen des Strahles 16 auf die 
durch die Ruckenflache 18 der jeweiligen Untermesser defi- : ": 
nierten Konstruktionskante 19 sowie ein zweites Signal 
beim erreichen der Schneidkante 6. 

[0032] Definiert man nun unter Berucksichtigung der Be- 
wegungsrichtung der Verschiebeeinrichtung in Richtung des 
Pfeiles 20 das von der Kante 19 ausgehende "Signal 1" als 
Signal der Konstruktionskante 19 und das danach von der 
Schneidkante 6 ausgehende "Signal 2" als Schneidicante, 
dann laBt sich im Rechner 12 aus der Abfolge jeweils von 
"Signal 1" und "Signal 2" nicht nur jeweils die Position einer 
Schneidkante 6 erfassen, sondem auch aus der Zahl der Auf- 
einanderfolge dieser Doppelsignaie die Zuordnung der ein- 
zelnen Untermesser in bezug auf die Null-Marke und damit 
jeweils das Untermesser selbst identifizieren. 
[0033] Das Verschieben eines Untermessers wird anhand 
von Fig. 2 fur das Untermesser I naher beschrieben. Hierbei 
soli das Untermesser I aus der vol! ausgezogenen Position 
list in die strichpunktiert wiedergegebene Position Isou ver- 
schoben werden. 

[0034] Bei dem hier dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist 
das Eingriffsmittel 13 auf der Versciiiebeeinrichtung 8 als 
horizontal gegen das Untermesser vorschiebbare oder radial 
einschwenkbare Gabel ausgebildet, deren Maulweite groBer 
ist als der Abstand zwischen der Schneidkante 6 und der 
Ruckenkante 19 des Untermessers 1. 
[0035] Wird die Verschiebeeinrichtung 8 mit zunachst zu- 
riickgezogenem Eingriffsmittel 13 auf dem MeBbalken 9 in 
Richtung des Pfeiles 20, von der Null-Marke 14 ausgehend, 
bis zum Untermesser I verfahren, dann wird zunachst iiber 
die Ruckenkante 19 das "Signal 1" und danach von der 
Schneidkante 6 das "Signal 2" an den Rechner 12 abgege- 
ben. Aufgrund der Programmierung des Rechners 12 wird 
die Verschiebeeinrichtung 8 nach dem "Signal 1" auf 
"Schleichfahrt" umgeschaltet und dann iiber das "Signal 2" 
auf dem MeBbalken 9 exakt positioniert, so daB sich der Ab- 
stand list der Schneidkante 6 zur Null-Marke 14 erfassen 
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laBt. 

[0036] Nunmehr wird das EingrifFsmittel 13 gegen das 
Untennesser I vorbewegt, wobei sich der als Anschlag die- 
nende Finger 13.1 mit seiner Anlageflache 21.1 in einem ge- 
nau definierten Abstand Aa von der durch die Schneidkante 
6 definierten Anlageebene am Untermesser I befindet. Der 
Abstand Aa ist eine systemfeste GroBe und in der Program- 
mierung des Rechners 12 mit beriicksichtigt, 
[0037] Soil nun das Untermesser I aus seiner Position list 
mit seiner Schneidkante 6 in die Position Isoii auf der Unter- 
messerwelle 7 verschoben werden, so wird die Verse hiebe- 
einrichtung 8 mit Hiife ihres iiber den Rechner 12 angesteu- 
erten, hier nur schematisch dargestellten Antriebes 22 in 
Richtung des Pfeiles 23 verschoben. Hierbei liegt die Ver- 
schiebeeinrichtung 8 zunachst den Weg Aa zurUck, bis ihr 
Fing^ 13.1 an der durch die Schneidkante 6 definierten An- 
lagefiache zur Anlage konunt und kann dann bis auf den Ab- 
stand Isou bezogen auf die Null-Marke 14 verschoben zu 
weiden. Dor gesamte, von der \ferschiebeeinrichtung 8 zu- 
riickzulegende Verschiebeweg As betragt somit Ii^t + Aa - 
IsoU- Sobald die Verschiebeeinrichtung 8 das Untennesser I 
mit seiner Schneidkante 6 in seiner SOLL-Stellung Isou po- 
sitioniert hat, wird das Eingriffsmittel 13 zuriickbewegt, so 
dafi anschlieBend das Untermesser n und das Untermesser 
ni in seine vorgegebene SOLL-Position verschoben werden 
kann. 

[0038] Soil jedoch ein Untermesser in bezug auf die Null- 
Marke 14 in Richtung des Pfeiles 20 verschoben werden, 
wobei ein Finger 13J5 des Eingriffsmittels 13 an der Rtik- 
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ben. ; *. . . : " 

[0044] Die Erfindung ist nicht auf die daigesteilte und be-^ • 
schriebene Ausgestaltung von MeBbalken und Verschiebe-' - 
einrichtung sowie ihre Verkniipfung mit der MeSeinrichhirig- ^ 
beschrankt. 

[0045] Der Begriff "MeBbalken" im Sinne der vorliegen- 
den Erfindung umfaBt eine Laufschiene fiir die Verschiebe- 
einrichtung und damit veikniipft alle Systeme, die eine Er- 
fassung des Verschiebeweges auf der Laufschiene und die 
Position der Verschiebeeinrichtung zu einer "Null-Marke" 
und die positionierende Ansteuerung des Fahrantriebes der 
Verschiebeeinrichtung ermoglichen. 

[0046] Der Fahrantrieb kann hierbei durch eihen - Vom . 
Rechner angesteuerten Schrittmotor gebildet werden, der: r 
eine Stellspindel oder ein Endlosband antreibt, mil dein die 
Verschiebeeinrichtung verbunden ist 
[0047] Der Fahrantrieb kann auch durch einen aus Laufr| ; 
schiene und Verschiebeeinrichtung gebildeten Linearmotor 
dargestellt werden. 

[0048] Auch ein MeBbalken im eigentlichen Sinne ist 
moglich, d. h. eine impulsgebende Fahrschiene, bei der iiber 
integrierte Magnete an den Fahrantrieb bzw. einen daniit 
varbundenen Sensor entsprechende Impulse abgegeben 
werden, die vom Rechner verarbeitet werden. 
[0049] Fig. 3 zeigt in einem Teilschnitl ein sogenanntes- ■ : 
Tellermesser, das sich von dem in Fig. 2 dargestellten Nut-J / 
mess^ nur dadurch unterscheidet, daS beide Kanten 6.1' uiid ■•. 
6.2 als Schneidkanten ausgebildet sind. Bei-.der in Fig. ^ ^it-i } 
gegeben Zuordnung der Schneide 5 des Cfeexmessers A zur 



kenflache des Untennessers zur Anlage konunt, dann ist es 30 Schneide 6 des Untermessers I stellt fur den Rechner nur die! 



erforderlich, neben dem Abstand der beiden Kanten 6 und 
19 zur Null-Marke 14 auch die Dififerenz des Abstandes der 
beiden Kanten zueinander iiber die \ferschiebeeinrichtung 8 
mit Hilfe der MeBeinrichtung 12 zu erfassen. Bei der Ge- 
nauigkeit des Lasersensors laBt sich uber diese Recheninfor- 
mation der Abstand der Schneidkante 6 zu der Riickenkante 
19 genau erfassen. Da auch hier wieder der Abstand Ab des 
Sensors 15 von der Anlageflache 13^ als system-immanen- 
tes MaB vorhanden ist, laBt sich iiber die Erfassung der 



Kante 6,1 die "Schneidkante" dar. Nach Abhutzung der 
Kante 6.1 wird das Messer lediglich gewendet. Die jeweils ! 
dem Obermesser abgekehrte Kante bildet immer die "Kon- 
struktionskante". 
35 [0050] Fig. 4 zeigt im Teilschnitt einen sogenannten 
Schneidring. Dieser besteht aus einem Tragerring 24," der 
mit einer Schulter 25 versehen ist, auf die ein Messerrihg 26 
aufgeschoben ist. Der Messerring 26 ist iiber einen SchlieB-i i 
ring 27 fest verspannt. 



Breite b des Untennessers der genaue\ferschiebeweg fiir ein 40 [0051] Vom Sensor 15 werdra bei einer: Vorbeibewegung ; 
Untermesser in Richtung des Pfeiles 20 ermitteln und uber 
die Verschiebeeinrichtung 8 umsetzen. 
[0039] Die vorbeschriebene Verfahrensweise laBt sich 
entsprechend auch fiir Untermesser einsetzen, die an Mes- 
serhaltem befestigt sind, die auf einer entsprechenden Tra- 45 
verse verschiebbar und feststellbar gelagert sind. 
. [0040] Bei einer derardgenAusfuhrungsform wird die Po- 
sition der jeweiligen Schneidkante vom Sensor erfaBt. Die 
Eingriffsmittel der Verschiebeeinrichtung wirken dann auf 
den Messerhalter ein, wobei in der Regel auch eine zwi- 50 
schen dem Messerhalter und dem Mcsserbalken vorhandene 
FeststeUbremse gelost wird. 

[0041] Ordnet man dem Messerbalken 1, wie in Fig. 1 an- 
gedieutet; ebenfalls eine Verschiebeeinrichtung 8.1 zu, deren 

Fahrantrieb mit dem Rechner 12 verknupft ist, dann konnen 55 Patentanspriiche 
aiich die Messerhalter 2 der Obermesser A, B und C eben- 
faUs auf die durch die Schneidkante des zugehorigen Unter- 
messers vorgegebene Schneidposition nach Aktivierung ei- 
nes entsprechenden auf die Messerhalter 2 einwirkenden 
Eingriffsmittels 133 verfahren und positioniert werden. 60 
[0042] Eine Sensorik wird fiir diese Verschiebeeinrich- 
tung 8.1 nicht benotigt, da alle Positionierungen Uber die 
Sensorik der Verschiebeeinrichtung 8 und den Rechner 12 
vorgenommen werden. 

[0043] Bei einer Synchronisiening des Fahrantriebes der 65 
Verschiebeeinrichtung 8 und der Verschiebeeinrichtung 8.1 
Uber den Rechner 12 lassen sich entsprechend die einander 
zugeordneten Ober- und Untermesser gleichzeitig verschie- 



somit insgesamt vier Kanten erfaBt Lediglich die freilie-J: 
gende Kante 63 des Messerringes 26 bildet ciann' die^^^i - 
"Schneidkante" fiir den Rechner. Alle anderen Kontiiiren: V; 
sind konstruktiv bedingte Kanten und stellen fiir den Rech-:" -. 
ner somit "Konstrukdonskanten" dar. 

[0052] Es ist ohne weiteres ersichtlich, daB die Bewe- ; 
gungsrichtungfiirdieSignalerfassungbedeutsamist. . } 
[0053] Bei einer Bewegung in Richtung des Pfeiles 28 ■ 
zeigt das Signal "2" die Schneidkante 63 an, wahrend die 
Signale "1", "3" und "4" die Konstruktionskante ahzei'gea- 
[0054] Bei einer Bewegung in umgekehrter Richmrig. 
(Pfeil 29) wird die Schneidkante 63 erst durch das Signal 
••3" angezeigt. : . ' : ' ;p 7 



1. Verfahren zur Positionierung von Messerii, insbe-' 
sondere Unterraessem an einer Einrichtung zum 
Langsteilen einer Materialbahn, bei der jeweils ein 
Obermesser mit einem Untermesser zusammenwirken, 
die wenigstens eine mit den jeweils zu positionieren- 
den MessOTi uber Eingriffsmittel in Eingriff bringbare, 
mit einer MeBeinrichtung in Verbindung stehiende, mit 
einem steuerbaren Antrieb verbundene Verschiebjeein-i 
richtung aufweist, dadurch gekennzeichnet, dafi\ rnit 
der Verschiebeeinrichtung ein Sensor an dein zu posi4 
tionierendeu Untermesser vorbei bewegt wirjd und bier- - 
bei von den Kanten des Untermessers nacheidander je-; - 
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:[ weils ein Signal erzeugt wird, daB aus der gegebenen 
: Zuiprdnung der Bewegungsrichtung des Sensors zur 
■d Ausrichtung der Schneidkanten der Untermesser die 
I fvbm; Sensor ausgehenden Signale als "Schneidkante" 
^ und als "Konstruktionskante" in der MeBeinrichtung 5 
:^ identifiziert werden, daB uber das Signal einer der Kan- 
^ ten; die in der MeBeinrichtung als "MeBkante" definiert 
ist, vorzugsweise uber das Signal der "Schneidkante", 
: der tatsachliche Abstand der "MeBkante" zu einer Ba- 
sismarke in der MeBeinrichtung erfaBt wird (IST-Ab- lO 
stand) und danach das zu positionierende Untermesser 
nach Eingriff der Verschiebeeinrichtung verschoben 
wir4 bis der vorgegebene Abstand der "MeBkante" zur 
Basismarke (SOLL-Abstand) erreicht und der Eingriff 
wieder gelbst wird. 15 
2. Verfahreh nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
, net, daB fiir das zu positionierende Untermesser bei der 
Festlegung des Verschiebeweges zwischen IST-Ab- 
stand und SOU^ Abstand die geometrischen Eingriffs- 
X bedingungen zwischen Verschiebeeinrichtung und zu 20 
positionierendem Untermesser in der MeBeinrichtung 
berucksichtigt werden. 
\ 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
; zeichnet, daB die zu beriicksichtigenden geometrischen 
Eingriffsbedingungen durch den Abstand zwischen 25 
Sensor und Eingriffsmittel vorgegeben sind. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB durch einen MeBlauf der 
Verschiebeeinrichtung fiber die gesamte Breite der Ein- 
richtung vor der Positionierung der einzeLien Unter- 30 
messer die Zahl der im Arijeitsbereich befindlichen 

.: Untermesser und ihre Position zur Basismarke uber die 
vom Sensor ausgehenden Signale erfaBt wird und daB 
anschUeBend die einzelnen neu zu positionierenden 
Untermesser nach den Vorgaben des Schnittprogramms 35 
auf ihren SOLL-Abstand zur Basismarke positioniert 
werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB nach dem Erfassen des Si- 

; gnals "Konstruktionskante" der Antrieb der Verschie- 40 
beeinrichtung auf "Schleichfahrt" angesteuert und uber 
das Signal "Schneidkante" abgeschaltet wird. 
' 6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Sensor ein Laser-Strah- 
ler-Empfanger-Element verwendet wird. 45 
7. Verfahren zur Positionierung von Oberroessem an 
einer Einrichtung zum Langsteilen einer Materialbahn, 
die eine den Obermessem zugeordnete, mit dem je- 
weils zu positionierenden Obermesser uber Eingrifife- 
mittel in Eingriff bringbare, mit einem steuerbaren 50 
Fahrantrieb veibundene Verschiebeeinrichtung auf- 
weist, insbesondere Verfahren nach den Anspruchen 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das zu positionie- 
rende Obermesser uber die MeBeinrichtung der Unter- 
messer in bezug auf das zugeordnete Untermesser 55 
nachgeftihrt wird. 
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